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(54) Verfahren und Vorrichtung zum rasterfdrmigen Beschichten von bahnformigen flexiWen 
Flachengebilden mit SchmelzMebem 



(57) Diese Erf indung beschreibt ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum rasterformigen Beschichten von 
bahnfGrmigen flexiblen Flachengebilden (3) mit 
Schmelzkiebern im Siebdruckverfahren durch Befallen 
aller Perforationen einer Siebdruckrundschablone (1) 
uber eine Aul3enrakel (6) mit einer LGsung Oder Disper- 
sion einer Paste (2), durch Anlegen des Fiachengebil- 
des (3) an die Siebdruckrundschablone (1) und 
anschlieBend durch zusatzliches Berakeln uber eine 
Innenrakel (4) mit der Paste (5). Die Paste (2) erzeugt 
am Fertigprodukt eine nicht oder nur schwach thermo- 
aktivierbare Kunststoffbasisschicht und die Paste (5) 
eine gut thermoaktivierbare Schmelzkleberdeckschicht. 
Nach dem Trocknen und Sintern des doppelschichtig 
bedruckten Fldchengebildes (8) kann es als fixierbarer 
Einlagestoff fur Bekleidungsstucke verwendet werden. 



FIG. 1 
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Beschreibung 

Diese Erf indung betrifft Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum rasterfOrmigen Beschichten von bahnfarmi- 
gen flexfolen Fiachengebilden, insbesondere s 
Einlagestoffen fur Bekleidungen, mit Schmelzklebern. 
Die Beschichtung besteht aus zwei aufeinandersitzen- 
den Rasterschichten: einer Basisschicht, die nicht oder 
nur schwach thermoaktivierbar ist und einer Deck- 
schicht aus thermoaklivierbarem SchmelzWeber mit 10 
hdherer FlieBfahigkett im Schmelzzustand als die 
Basisschicht. Beide Schichten werden im Siebdruckver- 
fahren unter Anwendung von Pasten aufgedruckt und 
stellen eine rasterfOrmige Doppelbeschichtung dar. 

Bereits bekannt gewordene Doppeibeschichtungs- is 
verfahren sind im "Handbuch der textiien Fixiereinla- 
gen" von Sroka, 3. erweiterte Auflage 1993, Seiten 131 
bis 136 beschrieben worden. Von den vier angegebe- 
nen Verfahren ist das heute nahezu aliein noch ange- 
wandte das Punkt-Riesel- Verfahren, bei dem der 20 
Pastenpunkt mit einer Siebdruckrundschablone auf 
einer Einiagebahn mit Schmelzkleberputver bestreut 
und dann der am Aufdruck nicht haften bleibende Pul- 
veruberschuBdurch SchQtteln, Blasen und Saugen wie- 
der entferrrt wird. Der Nachteil dieses Verfahrens ist, 25 
daB das Streupulver auch an den R&ndem der Druck- 
punkte uber deren Auf lagefldche am Trdger hinaus haf- 
ten bleibt und daneben feinstkdrniges Pulver zwischen 
den Druckpunkten nur schwer zu entfernen ist. Gewisse 
Griffverstrammungen und RGckschlagsneigungen sind 30 
dadurch nicht vermetdbar. 

Das weiterhin angefuhrte Doppelpulverpunktver- 
fahren arbertet im Tiefdruck mrt zwei hintereinander auf 
einer Gravurwalze aufsitzenden Trichterrakeln. Um die- - 
ses Verfahren ausfuhren zu kdnnen, sind zwei aufein- 35 
ander abgestimmte unterschiedliche Schmelzkleber- 
pulversorten erforderiich, die sich unter gleichen Tem- 
peraturbedingungen von Gravur- und Heizwalze aus 
den Gravurvertief ungen herauslOsen, was die Anwend- 
barkeit des Verfahrens stark einschrankt. AuBerdem ist 40 
dabei nicht vermeidbar, daB sich die Pulver in den Gra- 
vurvertiefungen und im Pulverbett vor der zweiten 
Rakel unkorrtrolliert vermischen. Einen Einsatz hat das 
Verfahren daher kaum finden kdnnen. 

Auch en Doppelpastenpunktverfahren ist bereits as 
beschrieben worden, bet welch em mit einer Siebdruck- 
rundschablone mit zwei Innenrakeln zwei unterschiedli- 
che Pasten aufgedruckt und ubereinander positioniert 
werden. Eine zufriedensteilend arbeitende Ausfuh- 
rungsform konnte fur dieses Verfahren bisher noch nicht so 
aufgefunden werden und daher hat auch dieses Verfah- 
ren bisher noch keinen Eingang in die Praxis gefunden. 

Im obenerwdhnten Handbuch ist schlieBlich noch 
ein Rollcoater-Beschichtungsverfahren angefuhrt, das 
einige Zert praktiziert wurde. Im ersten Arbeitsgang ss 
erfolgt eine Siebdruckpastenbeschichtung der Basis- 
schicht und im zweiten Arbeitsgang werden die getrock- 
neten und gesinterten Pastenpunkte der Basisschicht 
mit den Kuppen in einen sehr gleichmaBigen Film einer 



SchmelzWeberdispersion oder -I6sung auf einem Wal- 
zenmantei eines Rollcoaters getaucht. Der Nachteil des 
Verfahrens besteht darin, daB feine Raster dafur unge- 
eignet sind, eine hohe Exaktheit an die Gleichrr&Bigkeit 
der Filmausbildung auf dem Rollcoater gestellt wird und 
der maschinelle und produktionstechnische Aufwand 
hoch ist. 

In jungerer Zeit ist nochmals aufgegrrffen worden, 
den Doppelschichtaufbau dadurch zu erzeugen, daB 
zwei exakt gleiche Rundschablonen im Abstand extrem 
genau hintereinander angeordnet werden und mit der 
ersten die Basisschicht und mit der zweiten die Deck- 
schicht aufgebracht wird. Die auBerordentlich hohen 
Anforderungen zur Realisierung der versatzfreien Posi- 
tionierung sdmtlicher Druckpunkte von beiden Sieb- 
schablonen ubereinander lassen eine Ausfuhrbarkeit 
dieser Methode mindestens im feinen Rasterbereich 
kaum aussichtsreich erscheinen. 

Die Aufgabenstellung der vorliegenden Erfindung 
bestand daher darin, ein etnfach und sicher anwendba- 
res, rationell arbeitendes Verfahren zur Doppeibe- 
schichtung ausfindig zu rnachen, das einen 
bescheidenen maschinellen Mehraufwand gegenuber 
Einfachbeschichtungen erfordert, auch bei sehr feinen 
Rasterpunkten exakt und sicher ausfuhrbar ist, Griffver- 
hdrtungen vermeidet und tunlichst den Anwendungsbe- 
reich der Doppeibeschichtung erweitem soil. 

Uberraschenderwetse ist dies mit einem geeignet 
modifizierten Doppelpastenpunktverfahren zu errei- 
chen. In den Zeichnungen zeigt: 

Figur I: ein modrfiziertes Siebdruckaggregat, 
Figur II: einen vergrOBerten Ausschnitt von I, 
Figur III: eine Einzelperforation einer Siebdruck- 

schablone im Antieferungszustand, 
Figur IV: eine auBen glatt geschliffene Einzel per- 
foration einer Siebdruckschablone, und 
Figur V: eine von auBen partiell mit Druckpaste 
gefullte Einzelperforation einer Sieb- 
druckschablone. 

Das erfindungsgemaB modtfizierte Verfahren zum 
rasterfOrmigen Beschichten von bahnfdrmigen f lexiblen 
Fiachengebilden, wie Einlagestoffen fur Kleidungs- 
stucke, mit Schmelzklebern durch Auftragen von zwei 
ubereinandersitzenden rasterfdrmigen Pastenschich- 
ten, die am Fertigprodukt aus einer nicht oder nur 
schwach thermoaktivierbaren Basisschicht und einer 
darauf aufsitzenden gut thermoaktivierbaren Schmelz- 
Weberschicht mit hdherem SchmelzfluB als die Basis- 
schicht bestehen, im Siebdruckverfahren ist dadurch 
gekennzeichnet, daB in die Perforationen einer Sieb- 
druckrundschablone (1) von der AuBenseite her unter 
vorzugsweise teilweiser Auffullung jeder Perforation 
eine Paste (2) aus einer LOsung oder Dispersion einer 
am Fertigprodukt nicht oder nur schwach thermoaktive- 
rbaren Kunststoffmasse eingerakelt und anschlieBend 
die Siebdruckrundschablone (1) mit dem Fl&chenge- 
bilde (3) in Kontakt gebracht wird, das dann mit der 
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Innenrakel (4) gemeinsam mil Paste (2) mit einer Paste 

(5) der thermoaktivierbaren SchmelzWebermasse 
durch die Perforationen hindurch bedruckt wird, worauf 
sich nach AblGsung des bedruckten Fiachengebildes 
(8) von der Siebdruckrundschablone (1) eine Trocknung 
und Sinterung des doppelschichtig ausgebildeten Auf- 
druckes anschlieBt 

Das Verfahren kann mit den ublichen Siebdruckpa- 
stenanlagen, die mit Innenrakel und einer Rundscha- 
blone im Pastendruck arbeiten, mit relativ 
bescheidenem Anbau ausgefuhrt werden. Der Anbau 
besteht in erster Linie aus einer auf der Siebschablo- 
nen(1)-auBenseite aufsitzenden Rakel (6) mit vorzugs- 
weise scharf geschliffener Streichkante, vor welche 
eine Paste (2) aus einer Kunststoffdispersion, die fein- 
porig und sahnig aufgeschaumt sein kann, Qber eine 
Pastenzufuhr aufgelegt wird. Die Fiache der Rakel (6) 
bildet mit der Schablonen(1)-rundung auf der Seite der 
Pastenzufuhr einen stumpfen Winkel, der zwischen 
120° und 150° liegen kann. Die Pastenzufuhr kann uber 
ein Rohr (2a) mrt einer Reihe von Bohrungen erfolgen, 
deren Durchmesser sich sukzessive andert und so 
abgestimmt ist, da8 uber die gesamte Druckbreite die 
Pastenaustrittsmenge m6glichst gleich ist. Der Pasten- 
austritt aus den Bohrungen des Rohres kann in eine 
Vorkammer erfolgen, aus der die Paste dann uber eine 
Breitschlitzduse oder durch Bohrungen auf die Pasten- 
vorlage (2) vor der Rakel (6) auf lauft. 

Zum Befullen der Perforationen mit der AuBenrakel 

(6) ist es vorteilhaft, die Schablone (1) unter der als 
Streichkante fungierenden Beruhrungslinie der AuBen- 
rakel mit der Rundschablone (1) mit einer Qber die 
Gesamtbreite der Schablone (1) reichenden innenseitig 
anliegenden Vorrichtung (7) abzustutzen, die sich der 
Innenkrummung der Schablone (1) anschmiegt und 
uber die Schabloneninnenseite hinweggleitet. Vorzugs- 
weise erfolgt die Abstutzung mit zwei schrag und kurz 
nebeneinander sitzenden Rakeln (7a), deren Streich- 
kanten die Schablone (1) unter dem Schablonenzenrt 
beruhren. 

Nach dem Befullen der Perforationen der Rund- 
schablone (1) erfolgt der Druckvorgang auf dem Fia- 
chengebilde (3) mit der Innenrakel (4), welche die Paste 
(5) der thermoaktivierbaren SchmelzWebermasse uber 
eine Pasteninnenzufuhr vorlegt. Die Belullungen der 
Perforationen mit der Paste (2) werden dabei als Basis- 
schicht und die Paste (5) der thermoaktiven Schmelz- 
klebermasse als Deckschicht auf das Fiachengebilde 
(3) aufgesetzt. Nach Ablosen des nun bedruckten Fia- 
chengebildes (8) von der Rundschablone (1) schlieBt 
sich die Trocknung und Sinterung des doppelschichtig 
ausgebildeten Aufdruckes durch Umluftbeheizung und 
eventuell Infrarotbestrahlung an. 

Vor der AuBenrakel (6) kann noch eine weitere 
AuBenrakel (9) vorgesehen sein. die mit nur schwa- 
chem Andruck und annahernd tangential an die Rund- 
schablone (1) anliegen soil. Etwaige auf der Schablone 
(1) verbleibende Pastenreste werden durch sie in die 
Perforationen eingedruckt. Die Rakel (6) und die Rakel 



(9) konnen an ihren zur Rakelspitze hinweisenden Ran- 
dern der Halterungen noch mit senkrecht nach oben 
stehenden veriangerten Wandungen (6a) versehen 
sein. Damit wird mit den beiden Rakeln ein Weiner 

5 Pastenvorratstrichter ausgebildet. 

Vor der Rakel (9) kann zusatzlich ein Klettenband 
(9a) auf der Schablone aufsitzen. Das Klettenband (9a) 
streift wahrend der Druckperiode uber die Schablonen- 
auBenserte nach dem Drucken hinweg und fangt 

10 etwaige Flusen, die vom Beschichtungstrager stam- 
men, ab. 

Die mit der AuBenrakel (6) in die Perforationen der 
Rundschablone (1) eingebrachte Paste kann auf Poly- 
meren wie Copolyestern, Copolyamiden oder Nieder- 

15 druck-Polyethylenen basieren. Die Trockensubstanzen 
dieser Pasten sollen im Schmelzbereich Qber cirka 
125°C und ihr Schmelzindex nach DIN 53 735 soli bei 
21,6 N Belastung und 160°C MeGtemperatur unter ca. 
10g/10 min liegen. Bevorzugt sind jedoch Anteile an 

20 wassrigen Dispersionen, die vernetzende Polyu- 
rethane, Poly(meth)acrylate, Polybutadien-Acrylnitrile, 
Polybutadien-Styrol-Acrylnitrile oder Acetatcopolymere 
enthalten. Pasten dieser Dispersionen k6nnen auf das 
1,2- bis 2-fache Volumen feinstporig und sahnig aufge- 

25 schaumt werden, unter Erzeugung einer maBig visko- 
sen Paste mit geringer FlieBneigung. 

Bevorzugt wird die Paste (2) in einer solcher 
Beschaffenheit eingerakelt, daB alle Perforationen nur 
mit einem Teil des m6glichen Fullvolumens befullt wer- 

30 den. In Figur (V) ist eine solche TeilbefOHung einer Ein- 
zelperforation dargestellt. Um eine optimale 
TeilbefOHung der Perforationen sicherzustellen, kOnnen 
die Dispersionen bevorzugt 1eine Pulver, wie Schmelz- 
Weberpulver, PVC-Pulver, auch mineralische Fullstoffe 

35 und weiterhin Anteile an Andickungsmittel, fettsauren 
Salzen, Parafftnen, Weichmacher, Wachsen und 
Koagulantien enthalten. Derartige Zusatze k6nnen 
einen sauberen Rakelabstrich, eine leichte und prak- 
tisch ruckstandslose AnIOsung des bedruckten Fia- 

40 chengebildes von der Schablonen(l)-wandung und 
eineTeilbefullung aller Perforationen begQnstigen, ohne 
bis zur Inneseite der Schablone vorzudringen und diese 
zu benetzen. 

Bei der Herstellung von fixierbaren Einlagestoffen 
45 fur OberbeWeidungen soli die Pastenbasis fur die 
Innenrakel auf Copolyamiden, Copolyestern oder Poly- 
urethanen mit einem Schmelzbereich der Trocken- 
masse von etwa 95 bis 120°C und einem Schmelzindex 
nach DIN 53 735 von 15 bis 100g/10 min bei 160°C und 
so 21,6 N Belastung beruhen. Werden dagegen fixierbare 
Hemdeneinlagen gefertigt, ist es gunstiger, wenn der 
Schmelzbereich h6her und Ober 120°C liegt und Nie- 
derdruck-Polyethylen oder Copolyester zur Anwendung 
gelangen. 

55 Um mit der AuBenrakel einen sauberen Anstrich 
auf der SchablonenauBenseite zu erhalten, ist es 
besonders vorteilhaft, eine Rundschablone (1) mit 
einem glatten AuBenschliff einzusetzen. Figur III stellt 
eine Einzelperforation einer Schablone (1) im Aniiefe- 
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rungszustand dar. Die Perforation ist am Rand mit 
einem Wulst versehen. In Figur IV ist dleser Wulst glatt 
abgeschliffen. 

Die Unterwalze (10), auf derdie Rundschablone (1) 
aufsitzt, soli vorzugsweise einen Weichgummiuberzug 
(11) besitzen. Um sie standig sauber zu hatten, kann sie 
mit einer Wasserspriih- und Bursteinrichtung (12) dau- 
ernd gereinigt werden. Zur Entfernung des WasserfBms 
auf der Unterwalze (10) kann eine Rakel Oder einegum- 
mierte PreBwalze (13) nachgeschaltet sein. 

Die Beschichtung dieses Doppelpunktverfahrens 
kann in gleicher Weise wie die Einfachpunkt-Pastenbe- 
schichtung in einem groBen Bereich des Auftragsge- 
wichtes und des Rasters ausgefuhrt werden. Der 
Raster kann zwischen 1 1 und 38 mesh und das Auf- 
tragsgewicht zwischen etwa 7 und 30 g/m 2 variiert wer- 
den. In alien Fallen sind Basis- und Deckschicht genau 
ubereinander positioniert, ohne da 3 eine der beiden 
Schichten uber die andere hinausragt. Das Gewichts- 
verhaMtnis von Basiszu Deckschicht ist ebenfalls leicht 
variierbar und soli 20:80 bis 50:50 betragen. 

Das Verfahren gestattet auch Anwendungen durch- 
zufuhren, die bisher nicht Oder kaum mOglich waren. 
Die Beschichtung von Einlagen mit Niederpolyethyle- 
nen fur den Hemdenbereich mit dem Punkt-Riesel-Ver- 
fahren konnte bisher wegen der hohen 
Explosionsgefahrdung des Polyethylenstaubes nicht 
erfolgen. Eine derartige Gefahrdung errtfailt bei dem 
erfindungsgemaBen Verfahren. Auch ist es jetzt auf ein- 
fachem Wege m&glich, eine Ruckenverstarkung von 
Blusen- und Kleideroberstoffen alleine mit einer Trans- 
ferbeschichtung, die nach dem Transfervorgang nicht 
mehr thermoaktivierbar ist, durchzufuhren. Ein dafur 
bisher vorgeschlagenes Verfahren war zu umstandiich 
und zu teuer und einfachere Verfahren waren nicht aus- 
fuhrbar. SchlieBlich ist es mOglich, auch gitterig ausge- 
bildete Fiachengebilde, z.B. Webwirkwaren mit sehr 
geringen SchuBdichten, die bisher nicht einwandfrei zu 
beschichten waren, besser zu beschichten. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum rasterfOrmigen Beschichten von 
bahrrfdrmigen f lexiblen Flachengebiiden, wie Einla- 
gestoffen fur Kleidungsstucke. mit SchmelzWebern 
durch Auftragen von zwei aufeinandersitzenden 
rasterfdrmigen Pastenschichten. die am Fertigpro- 
dukt aus einer nicht Oder nur schwach thermoakti- 
vierbaren Basisschicht und einer darauf 
aufsitzenden thermoaktivierbaren Schmelzkleber- 
schicht mit haherem SchmelzfluB als die Basis- 
schicht bestehen, im Siebdruckverfahren, 
dadurch gekennzeichnet, da8 
in die Perforationen einer Siebdruckrundschablone 
(1) von der AuBenseite her unter Befullung jeder 
Perforation eine Paste (2) aus einer LGsung Oder 
vorzugsweise Dispersion einer am Fertigprodukt 
nicht Oder nur schwach thermoaktivierbaren Kunst- 
stoffmasse eingerakelt und anschiieBend die Sieb- 



druckrundschablone (1) mit dem F&chengebilde 
(3) in Kontakt gebracht und mit einer Innenrakel (4) 
zusatziich zur auBenseitig aufgebrachten Paste (2) 
mit einer weiteren Paste (5), die die thermoaktivier- 

5 bare SchmelzWebermasse bildet, durch die Perfo- 
rationen hindurch bedruckt wind, worauf sich nach 
Abiosung des bedruckten Fiachengebildes (8) von 
der Siebdruckrundschablone eine Trocknung und 
Sinterung des doppelschichtig ausgebildeten Auf- 

70 druckes anschlieBt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

bevorzugt eine teilweise PastenbefOllung aller Per- 
15 forationen der Siebdruckrundschablone (1) von 
auBen mit einer auf der SchablonenauBenseite auf- 
sitzenden Rakel (6) erfolgt, deren Streichkante 
scharf geschliffen ist und welche mit stumpfem 
Winkel von 120 bis 150° zur Schablonenwandung 
20 auf der Seite der Pasten-(2)-vorlage auf der Sieb- 
druckrundschablone (1) aufsitzt und schaufelnd die 
Befullung aller Perforationen bewirkt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, 
25 dadurch gekennzeichnet, daB 

die Befullung der Schablonenperforationen von 
auBen unter Zuhilfenahme einer unter der Beruh- 
rungslinie der AuBenrakel (6) innenseitig anliegen- 
den Stutzvorrichtung (7) vorgenommen wird, die 

30 uber die Gesamtbreite der Siebdruckrundscha- 
blone (1 ) reicht und sich an die Innenkrummung der 
Schablone (1) mit vorzugsweise zwei unter dem 
Schablonenzenit eng nebeneinander und schrag 
sitzenden Rakelblechen (7a) an die Schablonen(l)- 

35 innenwandung anschmiegt 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die mit Hitfe der AuBenrakel (6) als Basisschicht 
40 aufgetragene Beschichtungspaste (2) Polyu- 
rethane, Polyacrylate, Polybutadienacrylnitrile, 
Polybutadien-Styrol-Acrylnitrile Oder Acetatcopoly- 
mere enthait. 

45 5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die AuBenbeschichtungspaste (2) feinkdrnige Pul- 
ver aus SchmelzWebern, PVC, mineralischen 
Fullstoffen und weiterhin fettsaure Salze, Weichma- 

so cher, Andickungsmittel, Koagulantien, Paraffine 
Oder Wactee enthait. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
55 die mit der Innenrakel (4) aufgetragene Schmelz- 
Weberpaste (5) auf Copolyamiden, Copolyestern, 
Niederdruck-Polyethylenen oder Polyurethanen 
basiert. 
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7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die AuBenbeschichtung mit einer Siebdruckrund- 
schablone (1) erfolgt, deren AuBenseite glatt 
geschliffen ist. 5 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 7, weiche Vorrichtung 
eine im Rundlauf bewegbare Siebdruckrundscha- 
blone (1) mit rasterffirmig angeordneten Perforatio- io 
nen aufweist, die auf einer mit gleicher 
Geschwindigkeit im Rundlauf bewegbaren Gegen- 
walze (10) aufsitzt, durch deren Beruhrungslinie 
das zu beschichtende Fiachengebilde (3) gefOhrt 
und mit einer vor eine Innenrakel (4) vorgelegten is 
Paste (5) einer SchmelzWeber biidenden Masse 
rasterfdrmig bedruckt wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
auf der AuBenseite der auBenseitig glatt geschliffe- 
nen Siebdruckrundschablone (1) in der H6he des 20 
Schablonenzenits eine AuBenrakel (6) mit scharf 
geschiiffener Kante aufsitzt, die die Schablonen- 
wandung mit der RakeHiache auf der Seite der 
Pasten(2)-zufuhr im stumpfen Winkel von 120 bis 
150°beruhrt 25 

9. Vorrichtung nach Anspruch (8), 
dadurch gekennzeichnet, daft 

daB unter der Beruhrungslinie der AuBenrakel (6) 
mit der Schablonen(1)-wandung eine Stutzvorrich- 30 
tung (7) vorgesehen ist, die mit zwei eng beieinan- 
derstehenden und schrdg sitzenden Rakelblechen 
(7a) bestuckt ist und deren Kanten sich an die 
Innenwandung der Schablone(1)-rundung anpas- 
sen und anschmiegen. 35 

10. Vorrichtung nach den Anspruchen 8 und 9. 
dadurch gekennzeichnet, daB 

auf der Schablonen(1)-auBenseite vor der AuBen- 
rakel (6) eine weitere nahezu tangential an die 40 
Schablone (1 ) anliegende Rakel (9) vorgesehen ist 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

vor der Rakel (9) ein Klettenband (9a) auf der Scha- 45 
Wone aufsitzt, das uber deren AuBenseite gleitet. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Innenrander der Befestigungen for AuBenrakel so 
(6) und Zusatzrakel (9) veriangert sind und zusam- 
men mit den beiden Rakeln einen Weinen 
Pasten(2)-vorlagetrichter ausbilden. 
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FIG. 3 
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